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L'invention concerne un conteneur pret a etre rempli destine a 
la realisation d'un distributeur de produit tel qu'un produit 
cosmetique, un parfunn ou analogue, un reservoir du conteneur 
destine a contenir le produit, un carter formant Texterieur du 
5 conteneur et un precede de realisation du conteneur. 

L'invention concerne egalennent un distributeur de produit 
connprenant ledit conteneur et le precede de realisation du 
distributeur. 

10 

On connaTt du document FR-A-2 815 522 un distributeur de 
parfum a vaporiser comprenant un carter, un reservoir et une 
pompe. 

15 Le reservoir est essentiellement parallelepipedique . et 
presente sur Tune de ses faces une ouverture destinee d'une 
part a permettre le remplissage du reservoir par le produit et 
d'autre part a recevoir la pompe. 

20 La pompe comprend notamment un corps situe a Tinterieur du 
reservoir, une tete de pulverisation situee a I'exterieur a partir 
de laquelle s'etend en saillie une buse de diffusion du produit. 

Le carter est parallelepipedique. L'une de ses petites faces 
25 laterales comprend une lumiere destinee a etre traversee par 
la buse pour la diffusion du produit. 

L'une de ses grandes faces laterales est ouverte sur toute sa 
surface et est destinee a etre fermee au cours du montage du 
30 distributeur. 

Le montage du distributeur se deroule selon les etapes 
suivantes : 
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- on remplit le reservoir de produit ; 

- on place la pompe sur le reservoir ; 

- on insere le reservoir muni de la pompe dans le carter a 
travers Touverture sur I'une des grandes faces laterales en 

5 manipulant le reservoir de fagon a faire passer la buse de 
diffusion dans la lumiere prevue a cet effet ; 

- on ferme Touverture. 

Dans le procede de realisation d'un tel distributeu r, il apparait 
10 qu'apres le remplissage du reservoir, plusieurs etapes 
importantes restent a effectuer. 

Ainsi, Tetape de remplissage partage le procede de 
realisation en deux phases de montage distinctes, mises en 
15 oeuvre sur des lieux differents et par des personnes 
distinctes. 

Generalement, les etapes precedant le remplissage sont pris 
en charge par des personnes dont le metier est de realiser un 
20 conteneur pret a etre rempli. 

Le remplissage est realise par d'autres personnes, qui 
prennent egalement en charge les dernieres etapes de 
realisation du distributeur. 

25 

En consequence, bien qu'ayant les competences pour realiser 
toutes les etapes du procede a Texception du remplissage, les 
personnes realisant le conteneur pret a etre rempli ne peuvent 
prendre en charge qu'une premiere partie du procede de 
30 realisation du distributeur. 

Une partie de la charge de travail qui pourrait leur revenir est 
transferee vers les personnes se chargeant du remplissage. 
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Le remplissage du reservoir au cours de la fabrication du 
distributeur conditionne done la repartition de la charge de 
travail entre les deux groupes de personnes intervenant dans 
5 cette fabrication a la defaveur des fabricants du conteneur 
pret a etre rempli. 

Par ailleurs, un autre inconvenient de ce type de procede 
resulte de la difficulte de rinsertion du reservoir dans le 
10 carter du fait de la presence de la buse sur la tete de ia 
pompe. 

LMnvention a pour but de proposer une autre realisation de 
conteneur pret a etre rempli ne presentant pas les 
15 inconvenients precedents. Outre une plus grande facilite de 
montage des elements le composant les uns dans les autres, 
Tetape de remplissage de produit est repousse a la fin du 
procede. Ceci permet de regrouper la majorite des etapes. de 
montage du conteneur avant le remplissage. 

20 

Selon un premier aspect, I'invention concerne un conteneur 
pret a etre rempli, destine a la realisation d'un distributeur de 
produit tei qu'un produit cosmetique, un parfum ou analogue, 
comprenant 

25 des moyens pour contenir le produit, ayant une ouverture de 
remplissage du produit et une ouverture de distribution du 
produit ; 

des moyens pour distribuer le produit, tels qu'une pompe, 
montes sur les moyens pour contenir le produit et responsifs a 
30 des moyens de commande ; 

des moyens formant carter exterieur, en matiere plastique, 
pour les moyens pour contenir le produit et pour les moyens 
pour distribuer le produit, auxquels sont associes les moyens 
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de commande, ayant une lumiere de distribution du produit en 
correspondance avec la sortie des moyens pour distribuer le 
produit, et une ouverture de montage du conteneur ; 
Touverture de remplissage du produit etant destinee, dans le 
distributeur. a etre fermee par des moyens de fermeture ; 
le conteneur etant ainsi pret a etre rempli avec le produit puis 
ferme par les moyens de fermeture pour former le distributeur. 

Selon les realisations, les moyens pour contenir le produit se 
presentent sous la forme d'un reservoir distinct des moyens 
formant carter et sont places dans ceux-ci ou sont formes 
d'une meme piece. 

Dans le cas ou ii s'agit de deux pieces distinctes, le reservoir 
peut comprendre plusieurs faces, sur Tune d'elles se trouve 
Touverture de remplissage, sur une autre, se trouve 
Touverture de distribution du produit, Ces deux ouvertures 
peuvent se trouver sur deux faces opposees. 

L'ouverture de montage prevue sur les moyens formant carter 
peut permettre Tintroduction du reservoir. 

Des moyens de calage respectifs des moyens formant carter 
et du reservoir peuvent etre prevus sur les moyens formant 
carter et/ou sur le reservoir. 

Dans le cas ou les moyens formant carter et le reservoir sont 
formes d'une meme piece, ce carter/reservoir peut 
comprendre Touverture de remplissage/montage et Touverture 
de distribution du produit. les moyens de distribution pouvant 
etre places sur le carter/reservoir de part et d'autre de 
rouverture de distribution du produit. 
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Les moyens formant carter peuvent comprendre plusieurs 
faces, Tune d'elies pouvant comprendre Touverture de 
montage, une autre pouvant comprendre une cavite 
comprenant Touverture de distribution des produits. Ces deux 
5 faces peuvent etre des faces opposees. 

Les moyens de fermeture peuvent comprendre une parol 
pivotante pivotant autour d'une arete formant charniere des 
moyens formant carter. La parol pivotante peut comprendre 
10 des moyens d'obturation de Touverture de remplissage en 
saillie. 

Selon un deuxieme aspect, Tinvention concerne un reservoir 
comprenant une ouverture de remplissage et une ouverture de 
15 distribution du produit, I'ouverture de remplissage permettant 
de remplir de produit ledit reservoir, I'ouverture de distribution 
du produit etant destinee a recevoir des moyens de 
distribution du produit. 

20 Selon un troisieme aspect, I'invention concerne un carter 
comprenant une ouverture de montage, une lumiere de 
distribution du produit destinee a etre en correspondance 
avec la sortie des moyens pour distribuer le produit et des 
moyens de commande des moyens pour distribuer le produit. 

25 

Selon un quatrieme aspect, I'invention concerne un procede 
de realisation du conteneur comprenant les etapes suivantes : 
- on se procure des moyens pour distribuer le produit, tels 
qu'une pompe ; 

30 ~ on se procure des moyens formant carter, en matiere 
plastique, les moyens formant carter comprenant une 
ouverture de montage ; 
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- on associe ensemble les moyens formant carter et les 
moyens pour distribuer le produit de maniere a placer les 
moyens pour distribuer le produit sur les moyens formant 
carter 

de sorte que Touverture de montage est ouverte, le conteneur 
etant ainsi pret a etre rempli avec le produit puis ferme par 
les moyens de fermeture pour former le d istributeur. 

Le procede peut en outre comprendre les etapes suivantes : 

- Ton se procure en outre des moyens pour contenir le 
produit comprenant une ouverture de remplissage et une 
ouverture pour distribuer le produit ; 

- on place les moyens pour distribuer le produit sur les 
moyens pour contenir le produit de part et d'autre de 
I'ouverture pour distribuer le produit ; 

- on introduit les moyens pour contenir le produit dans les 
moyens formant carter par Touverture de montage 

de sorte que I'ouverture de montage et I'ouverture de 
remplissage sont en regard Tune de Tautre et sent ouvertes, 
le conteneur etant ainsi pr§t a etre rempli avec le produit puis 
ferme par les moyens de fermeture pour former le distribu teu r. 

Selon un cinquieme aspect, I'invention concerne un 
distributeur comprenant un conteneur tel que decrit 
precedemment, le produit a distribuer place dans les moyens 
pour contenir le produit et des moyens de fermeture du 
conteneur qui occultent I'ouverture de montage. 

Les moyens de fermeture peuvent comprendre une premiere 
paroi, telle que plaquette rigide, film en matiere plastique ou 
analogue, destinee a fermer I'ouverture de remplissage et une 
deuxieme paroi, telle que plaquette rigide, film en matiere 
plastique ou analogue, fermant Touverture de montage. 
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Les premiere et deuxiemes parois et la paroi pivotante du 
conteneur peuvent etre associees aux moyens pour contenir le 
produit par une methode choisie parmi le groupe comprenant 
5 le collage, le soudage, le thermoscellage, le vissage et le 
clipsage. 

Selon un sixieme aspect, Tinvention concerne un procede de 
realisation d*un distributeur tel que decrit precedemment, 
10 comprenant les etapes suivantes : 

- on realise un conteneur pret a etre rempli par le procede de 
realisation d'un conteneur tel que decrit precedemment ; 

- on remplit le conteneur de produit par I'ouverture de 
remplissage ; 

15 - on ferme le distributeur a Taide des moyens de fermeture. 

L'invention sera bien comprise grace a la description qui suivra 
d'une forme d*execution particuliere en reference aux dessins 
selon lesquels : 

20 

- la figure 1 est une vue en perspective d*un conteneur pret a 
etre rempli selon Tinvention ; 

- la figure 2 est une vue de face en coupe du conteneur de la 
figure 1 ; 

25 - la figure 3 est une vue de cote en coupe du conteneur de la 
figure 1, les moyens de fermeture etant ici rattaches au 
carter selon un autre mode de realisation. 

- la figure 4 est une vue en perspective d'un conteneur, vu 
de dessous, selon un deuxieme mode de realisation ; 

30 - la figure 5 est une vue de face en coupe du conteneur 
selon la figure 4 ; - 

- la figure 6 est une vue en perspective d'un conteneur selon 
un troisieme mode de realisation. 
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- La figure 7 est une vue de face en coupe du conteneur, en 
position selon la figure 6 ; 

- la figure 8a est une representation schennatique du procede 
de realisation d'un conteneur pret a etre rempli selon Tun 

5 des deux premiers modes de realisation ; 

- la figure 8b est une representation schematique du procede 
de realisation d'un conteneur pret a etre rempli selon Tun 
des deux premiers modes de realisation ; 

- la figure 9 est une representation schematique du procede 
10 de realisation d'un distributeur selon Tinvention. 

Les figures 1-7 representent un conteneur pret a etre rempli 1 
destine a la realisation d'un distributeur 2 de produit. 

15 Le terme « avant » est defini par rapport au cote par lequel 
est diffuse le produit. Le terme « superieur » sera utilise en 
reference a la zone par laquelle est diffusee le produit. 

Les termes « arriere » et « inferieur » sont definis en 
20 consequence. 

En reference aux figure 1, 2, 3, on decrit un premier mode de 
realisation du conteneur 1. 

25 Le conteneur 1 comprend une pompe 3 en matiere plastique 
connue en soit. 

La pompe 3 comprend un corps de pompe 4 cylindrique et 
destine a etre immerge dans le produit a diffuser. 

30 

Dans un mode de realisation non represents, le corps de 
pompe peut ne pas etre cylindrique et presenter, par exemple, 
une forme de pa rallelepipede. 
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La partie superieure du corps de pompe 4 presente une 
collerette d'appui 5 du corps de pompe 4 sur un support. 

La partie superieure de la pompe 3 presente dans un 
5 prolongement axial un tube 6 sur lequel vient s'adapter une 
tete de diffusion 7 cylindrique. 

La tete de diffusion 7 presente sur sa surface laterale un trou 
8 permettant au produit d'§tre expulse. 

10 

En cours de fonctionnement, la tete 7 est amenee a effectuer 
une course de hauteur c. 

Le raccord entre le trou 8 et le tube 6, ainsi que le 
15 fonctionnement general de la pompe 3 sont connus. 

La pompe 3 est destinee a etre placee sur un reservoir 9 de 
produit a diffuser. 

20 Comme on le voit sur les figures 2, 3, le reservoir 9 est 
principalement parallelepiped ique. 

Le reservoir 9 est en matiere plastique, 11 est obtenu par 
moulage ou par injection. II comprend deux grandes faces 
25 laterales 10, 11 et deux petites faces laterales 12, 13 ainsi 
qu'une face superieure 14 et une face inferieure 15. 

Les angles entre les petites faces laterales 12, 13 et les faces 
superieure 14 et inferieure 15 sont arrondis. 

30 

Les faces laterales 10-13 sont depourvues d'orifice. Au 
contraire, les faces superieure 14 et inferieure 15 sont 
trouees en leur centre par une ouverture circulaire. 
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Dans un mode de realisation non represente, les faces 
superieure 14 et inferieure 15 peuvent etre situees d'une part 
ou d'une autre part du centre de la face. De plus, les 
Guvertures peuvent etre de forme differente : carrees, 
5 rectangulaires, ovales ou autre. 

La face inferieure 15 est pourvue d'une ouverture de 
remplissage du produit 16 sur la circonf erence de laquelle, la 
face inferieure 15 se prolonge par une saillie de remplissage 
10 17 projetant vers Texterieur du reservoir 9. 

La face superieure 14 est pourvue d'une ouverture de 
distribution du produit 18. Sur la circonference de Touverture 
18, la face superieure 14 se prolonge par une saillie de 
15 distribution 19 projetant vers Texterieur du reservoir 9. 

Dans le mode de realisation represente. les saillies de 
distribution 17. 19 sont des saillies cylindriques. 

20 L'ouverture de remplissage 16 et I'ouverture de distribution 18 
ont des diametres dans meme ordre de grandeur. Les saillies 
17, 19 ont une hauteur qui ne depasse pas la longueur du 
rayon des ouvertures 16, 18. 

25 Le reservoir 9 est destine a etre place dans un carter 20 qui 
forme I'exterieur du conteneur 1. 

Le carter 20, en matiere plastique, est essentiellement 
parallelepipedique. 

30 

Dans un mode de realisation non represente, le carter 20 peut 
avoir une section transversale circulaire, ovale ou autre. 
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Le carter 20 comprend des moyens de calage 21 relatifs du 
carter 20 et du reservoir 9. 

Comme le reservoir 9, 11 comprend deux grandes faces 
5 laterales 24, 25, deux petites faces laterales 26. 27, une face 
superieure 28 et une face inferieure 29. 

Sur la surface superieure interieure des grandes faces 
laterales 24, 25 destinee a ne pas etre en contact avec le 
10 reservoir 9, s'etendent deux saillies de calage 22, 23 
rectil ignes. 

Ces saillies de calage 22, 23 s'etendent du haut de la face 24, 
25 jusqu'au niveau prevu du haut du reservoir 9. 

15 

D'autres moyens de calage peuvent etre prevus pour caler 
respectivement le reservoir 9 dans le carter 20. 

Les deux petites faces laterales 26, 27 sont depourvues 
20 d'ouverture. 

L'une des grandes faces, la face avant 24, est pourvue d'une 
lumiere de distribution du produit 31 situee a proximite 
immediate de Textremite de la face avant 24. 

25 

La lumiere 31 est de forme oblongue, les cotes paralleles de 
la lumiere etant verticaux. La hauteur de la lumiere 31 est 
prevue pour correspondre avec la course c de la tete de 
diffusion 7. 

30 

L'autre grande face, la face arriere 25, comprend une decoupe 
rectangulaire 32 qui s'etend a partir de Tarete haute de la 
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face 25 vers le bas sur una distance correspondant au bas de 
la lumiere 31 de distribution du produit. 

La face superieure 28 presente une ouverture d'actionnement 
5 33 permettant le positlonnement et ractionnement d'un 
poussoir 34. 

Dans le mode de realisation represents, I'ouverture 
d'actionnement 33 est situee au centre de la face superieure 
10 28. En largeur, elle occupe une distance correspondant a la 
largeur du carter 20 diminuee de I'epaisseur des deux faces 
24, 25. En longueur, elle occupe environ un tiers de la 
longueur de la face superieure 28. 

15 Dans un mode de realisation non represents, Touverture 
d'actionnement 33 peut etre situee ailleurs qu'au centre de la 
face superieure 28. 

Le poussoir 34 est adapte aux dimensions de I'ouverture 
20 d'actionnement 33. 

Le poussoir 34 est de forme parallelepipedique. II est en 
matiere plastique et forme une meme piece avec le carter 20. 
lis sont moules ensemble, selon une variante de realisation, 
25 ils peuvent etre moules separement. Le poussoir 34 est 
destine a actionner la pompe 3 en permettant de deplacer la 
tete de diffusion 7. 

Le poussoir 34 presente une decoupe rectangulaire 35 sur sa 
30 face avant 36 . Cette decoupe 35 s'etend du bas de la face 
avant 36 et s'etend en largeur sur le tiers central de face 36. 
Une bande de matiere de la face avant joint le haut de la 
decoupe 35 a la face superieure 37. 
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Les autres faces laterales sont fermees. 

La face superieure 37 du poussoir 34 deborde legerement vers 
5 I'arriere par rapport a la face arriere 38 du poussoir 34 de 
sorte que la face superieure 37 ne deborde pas par rapport a 
la face arriere 25 du carter 20. 

Pour diffuser le produit, a la premiere utilisation, on appuie 
10 sur la face superieure 37 du poussoir 34, des pattes reliant le 
poussoir 34 au reste du carter 20 se cassent, le poussoir 34 
descend jusqu'a venir en contact avec la tete de diffusion 7. 
En continuant d'appuyer, la tete 7 est entrainee vers le bas de 
sorte que le produit est expulse. 

15 

Apres expulsion, la tete 7, en contact avec le poussoir 34 
remonte jusqu'a ce que la face superieure 37 se trouve et 
reste au niveau de la face superieure 28 du carter 20. 

20 Enfin, la face inferieure 29 du carter 20 est pourvue d'une 
ouverture de montage 39 qui s'etend sur toute la surface de la 
face 29. 

En reference a la figure 2, des moyens de fernneture 40 de 
25 I'ouverture de montage 39 sont relies au carter par 
rintermediaire d'une charniere 41 le long de Tarete entre una 
petite face laterale 26 et les moyens de fermeture 40. 

Les moyens de fermeture sont constitues d'une parol 
30 pivotante rectangulaire 40 qui pivote autour de la charniere 41 
entre une position ouverte dans laquelle Touverture de 
montage 39 est ouverte et une position fermee dans laquelle 
cette ouverture 39 est fermee. 
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La paroi 40, en matiere plastique, a les dimensions de 
rouverture de montage 39. 

5 Du cote oppose a la charniere 41, la paroi 40 se prolonge par 
un rebord 42 perpendiculaire vers le haut lorsque la paroi 40 
est en position fermee. 

Le rebord 42 est pourvu d'une saillie rectiligne 43 sur son 
10 cote en contact avec la petite face laterale 27 du carter 20 en 
position fermee. 

La saillie rectiligne 43 est destinee a aider au maintien de la 
paroi pivotante 40 en position fermee en venant sMnserer dans 
15 une gorge 44 correspondante placee sur la petite face 27 du 
cote interieur du carter 20. 

La hauteur du rebord 42 est choisie de sorte qu'il soit 
possible de pivoter la paroi pivotante 40 jusqu'a la position 
20 fermee ainsi que d'y placer une saillie 43. 

Au centre de la paroi pivotante 40, du cote destine a former 
rinterieur du carter 20, en position fermee, se trouve une 
saillie de paroi 45. 

25 

Sa forme et sa hauteur sont choisies afin que la saillie de 
paroi 45 vienne s'inserer dans la saillie de remplissage 17, en 
position fermee. La saillie de paroi 45 est dans le mode de 
realisation represents une saillie cylindrique. 

30 

En reference a la figure 3, la paroi pivotante 40 est reliee au 
carter 20 par I'intermediaire d'une charniere 41 le long de 
I'arete entre la face arriere 25 et la face inferieure 29, 
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En consequence, le rebord 42 est destine a venir en contact 
avec la face avant 24 du carter 20, la gorge 44 etant placee 
sur cette face avant 24, du cote interieur au carter 20. 

5 

Tous les autres elements decrits en reference a la figure 2 se 
retrouvent dans la figure 3. 

On a decrit les differents elements du conteneur 1 en 
10 reference aux modes de realisation representes sur les 

figures. Des variantes dans la forme, les dimensions ou le 
positionnement des elements les uns par rapport aux autres 
sont possibles. 

15 On decrit maintenant la structure du conteneur 1. 

La pompe 3 est placee sur le reservoir 9 de sorte que le corps 
de la pompe 4 se trouve a Tinterieur du reservoir 9 et que le 
tube 6 et la tete de diffusion 7 se trouvent a Texterieur. 

20 

Le corps de la pompe 4 bouche I'ouverture 18 de distribution 
du produit. 

La partie superieure du corps de la pompe 4 est en contact 
25 avec la saillie cylindrique de distribution 19 et la collerette 
d'appui 5 repose sur le haut de la saillie 19. 

Le reservoir 9 muni de la pompe 3 est situe a Tinterieur du 
carter 20. 

30 

Dans cette position, la tete de diffusion 7 affleure Touverture 
d'actionnement 33 et la face superieure 28 du reservoir 9 est 
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en contact avec rextremite inferieure des saillies de calage 
22, 23. 

Le bas du reservoir 9 est situe au dessus de I'ouverture de 
5 montage 39 a une distance Equivalent a environ deux fois la 
hauteur de la saillie de remplissage 17. 

En position fermee, la paroi pivotante 40 est refermee sur 
I'ouverture de montage 39. Le rebord 42 est en contact avec 
10 Tune des faces du carter 20, la saillie rectiligne 43 etant 
placee dans la gorge 44 correspondante. 

La saillie de paroi 45 est en contact avec, et a I'lnterieur de, 
la saille remplissage 17 de sorte que I'ouverture de 
15 remplissage 16 est fermee. 

On decrit maintenant un deuxieme mode de realisation du 
conteneur 1 pret a etre rempli selon Tinvention en reference 
aux figures 4, 5. 

20 

Le conteneur 1 comprend toujours une pompe 3, un reservoir 
9 et un carter 20. 

La pompe 3 est la meme que dans le premier mode de 
25 realisation. 

Le reservoir 9 presente une ouverture de distribution des 
produits 18. une saillie cylindrique de distribution 19 et une 
ouverture de remplissage 16. 

30 

L^ouverture de remplissage 16 s'etend ici sur toute la surface 
de la face inferieure 15 du reservoir 9. 
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Les petites faces laterales 12, 13 du reservoir 9 sont de plus 
pourvues d'encoches semi-cylindriques 46 s^etendant 
horizontalement sur toute la largeur des faces. 

5 Les encoches 46 forment une saillie vers Tinterieur du 
reservoir 9 et sont placees au tiers superieur de la hauteur du 
reservoir 9. Dans d'autres modes de realisation, elles 
pourraient etre placees a une distance differente, etre de 
forme ou d'orientation differentes. 

10 

Ces encoches 46 sont destinees a permettre au reservoir 9 
d'etre clipse dans le carter 20. 

A cette fin, le carter 20 presente deux renflements semi- 
15 cylindriques 47 correspondent aux encoches 46 du reservoir 
9. 

Les differentes lumiere 31, decoupes 32, 35 et ouvertures . 1 6, 
18, 33, 39 ainsi que le poussoir 34 sont les memos que dans 
20 le mode de realisation precedent. 

Les moyens de fermeture different en ce qu'en position 
ouverte, ils ne sont pas relies au carter 20. 

25 Les moyens de fermeture sont constitues d'une premiere 48 et 
d'une deuxieme 49 parois. 

La premiere et la deuxieme paroi 48, 49 peuvent etre une 
plaquette en matiere plastique rigide ou un film en matiere 
30 plastique. 
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En position fermee, la premiere paroi 48 ferme I'ouverture de 
remplissage 16, ia deuxieme paroi 49 ferme I'ouverture de 
montage 39. 

On decrit maintenant un troisl^me mode de realisation du 
conteneur pret a etre rempli 1 selon I'invention en reference 
aux figures 6, 7. 

Le conteneur 1 comprend une pompe 3 et un carter 20. La 
fonction de reservoir est remplie directement par le carter 20. 

La pompe 3 comprend un corps de pompe 4 dont la partie 
superieure presente dans un prolongement axial d'abord une 
collerette d'appui 5 puis un tube 6 sur lequel vient s'adapter 
une tete de diffusion 7 rectangulaire. Le poussoir est ici 
confondu avec la tete de diffusion 7. 

Dans d'autres modes de realisation non representes, la tete 
de diffusion peut etre d'une forme autre que rectangulaire : 
ovale, circulaire... 

Pour s'adapter sur le tube 6, la tete de diffusion 7 presente 
une partie cylindrique 50 venant entourer le haut du tube 6. 

La tete de diffusion 7 presente dans la partie cylindrique 50 
un trou 8 permettant au produit d'§tre expulse. 

Le haut de la partie cylindrique 50 est relie a une plaque 
rectangulaire 34, jouant le role de poussoir, qui donne a la 
tete 7 sa forme rectangulaire. 

Le long des aretes de la plaque rectangulaire 34 et vers le 
bas s'etendent quatre faces de poussoir. Les faces ne 
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s'etendent que jusqu'au niveau du bas de la partie cylindrique 
50. 

Comme dans le premier nnode de realisation, la plaque 34 
5 deborde vers Tarriere par rapport a la face arriere de la tete 
de diffusion/poussoir 7. 

Enfin, la face en regard du trou 8 est decoupee comme il 
convient pour permettre la diffusion du produit. 

10 

Le carter 20 est un parallelepipede en matiere plastique. 

L'ouverture de montage/remplissage 16 occupe toute la 
surface de la face inferieure 15. 

15 

La lumiere 31 de distribution du produit sur la face avant 24, 
Touverture d'actionnement 33 sur la face superieure 28 et la 
decoupe rectangulaire 32 sur la face arriere 25 sont les 
memes que dans le premier mode de realisation, 

20 

La face superieure 28 presente une cavite ouverte 51 destinee 
a accueillir la tete de diffusion 7. 

Les parois de la cavite sont delimitees par deux 
25 decrochements symetriques 52, 53. 

Les decrochements symetriques 52, 53 sont paralleles aux 
faces laterales 26, 27 du carter 20. 

30 Dans d'autres modes de realisation non representes, les 
decrochements 52, 53 peuvent etre cintres, bombes. presenter 
un angle non droit avec la face superieure 28... 
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La face avant de la cavite correspond a la partie de la face 
avant 24 du carter 20 comprenant la lumiere 31 de distribution 
du produit. 

La face arriere de la cavite correspond a la partie de la face 
arriere 25 du carter 20 comprenant la decoupe rectangulaire 
32. 

Le fond de la cavite comprend I'ouverture de distribution 18 
du produit sur laquelle est montee la pompe 3. 

Comme dans le deuxieme mode de realisation, les moyens de 
fermeture 40 ne sont pas relies au carter 20. 

Les moyens de fermeture 40 sont constitues d'une premiere 
paroi 48. Cette premiere paroi 48 peut etre une plaquette en 
matiere plastique rigide ou un film en matiere plastique. 

En position ferm^e, la paroi 48 ferme I'ouverture de 
remplissage 16 et I'ouverture de montage 39 qui sont 
confondues. 

En reference a la figure 8a, on decrit le precede de realisation 
du conteneur pret a etre rempli 1 selon les deux premiers 
modes de realisation. 

Tout d'abord, on se procure une pompe 3. un carter 20 et un 
reservoir 9 (etape A). 

On place la pompe 3 sur le reservoir 9 par I'ouverture de 
distribution 18. (etape B) 
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On place le reservoir 9 muni de la pompe 3 dans le carter 20 
par I'ouverture de montage 39 en les calant respecti vement 
Tun a Tautre selon les moyens prevus a cet effet (moyens de 
calage, de clipsage, ou autres moyens non representes), 
5 (etape C) 

On obtient alors le conteneur 1 pret a etre rempli avec le 
produit, Touverture de remplissage 16 et Touverture de 
montage 39 restant ouvertes. 

10 

En reference a la figure 8b, on decrit le precede de realisation 
du conteneur 1 pret a etre rempli selon le troisieme modes de 
realisation . 

15 On se procure une pompe 3 et un carter/reservoir 20 (etape 
A). 

On place la pompe 3 sur le carter/reservoir 9 par Touverture 
de distribution 18. (etape B) 

20 

On obtient alors le conteneur 1 pret a etre rempli avec le 
produit, Touverture de remplissage/montage 16 restant 
ouverte. 

25 En reference a la figure 9, on decrit le precede de realisation 
du distributeur 2. 

On realise un conteneur 1 pret a etre rempli par le precede 
precedent. (etape I) 

30 

On remplit le conteneur 1 de produit (54) par Touverture de 
remplissage 16 (etape II). 
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On ferme le distributeur 2 a Taide des moyens de fermeture 
40 (etape III). 

Les moyens de fermeture 40 sont fermes par thermoscellage 
dans le cas d'un film plastique, ils peuvent etre soudes ou 
encore clipses. 
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REVENDICATIONS 

1. Conteneur (1) pret a etre rempli, destine a la realisation 
5 d'un distributeur (2) de produit tel qu'un produit cosmetique, 

un parfum ou analogue, comprenant 

des moyens (9) pour contenir le produit, ayant une ouverture 
de remplissage (16) du produit et une ouverture de 
distribution (18) du produit ; 
10 des moyens (3) pour distribuer le produit, tels qu'une pompe, 
montes sur les moyens (9) pour contenir le produit et 
responsifs a des moyens de commande (34) ; 

des moyens (20) formant carter exterieur, en matiere 
plastique, pour les moyens (9) pour contenir le produit et pour 

15 les moyens (3) pour distribuer le produit, auxquels sont 
associes les moyens de commande (34), ayant une lumiere 
(31) de distribution du produit en correspondance avec la 
sortie des moyens (3) pour distribuer le produit, et une 
ouverture de montage (39) du conteneur (1) ; 

20 Touverture de remplissage (16) du produit etant destinee, 
dans le distributeur (2), a etre fermee par des moyens de 
fermeture (40) ; 

le conteneur (1) etant ainsi pret a etre rempli avec le produit 
puis ferme par les moyens de fermeture (40) pour former le 
25 distributeur (2). 

2. Conteneur (1) selon la revendication 1, caracterise en ce 
que les moyens (9) pour contenir le produit se presentent 
sous la forme d'un reservoir (9) distinct des moyens (20) 

30 formant carter et sont places dans ceux-ci. 

3. Conteneur (1) selon la revendication 2, caracterise en ce 
que le reservoir (9) comprend plusieurs faces (10, 11. 12. 13, 
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14, 15), Tune (15) desdites faces du reservoir (9) comprenant 
I'ouverture de rempllssage (16) du produit, une autre (14) des 
dites faces comprenant I'ouverture de distribution (18) du 
produit. 

4. Conteneur (1) selon la revendication 3, caracterise en ce 
que la face (15) du reservoir (9) comprenant I'ouverture de 
remplissage (16) du produit et la face (14) du reservoir (9) 
comprenant I'ouverture de distribution (18) du produit sont 
opposees. 

5. Conteneur (1) selon I'une des revendications 2^4, 
caracterise en ce que I'ouverture de montage (39) prevue sur 
des moyens (20) formant carter est apte ^ permettre 
I'introduction du reservoir (9). 

6. Conteneur (1) selon I'une des revendications 2 a 5, 
caracterise en ce que les moyens (20) formant carter 
comprennent des moyens (22. 23) de calage respectif des 
moyens (20) formant carter et du reservoir (9). 

7. Conteneur (1) selon I'une des revendications 2 a 6, 
caracterise en ce que le reservoir (9) comprend des moyens 
(22, 23) de calage respectif des moyens (20) formant carter et 
du reservoir (9). 

8. Conteneur (1) selon la revendication 1, caracterise en ce 
que les moyens pour contenir le produit et les moyens (20) 
formant carter sont formes d'une meme piece, ce 
carter/reservoir (20) comprenant I'ouverture de 
remplissage/montage (16, 39) et I'ouverture de distribution 
(18) du produit, les moyens de distribution (3) etant places 
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sur le carter/reservoir (20) de part et d'autre de I'ouverture de 
distribution (18) du produit. 

9. Conteneur selon Tune des revendications 1 a 8, caracterise 
5 en ce que les nnoyens (20) formant carter connprennent 

plusieurs faces, Tune (29) desdites faces comprenant 
Touverture de montage (39), une autre (28) desdites faces 
comprenant une cavite (51) comprenant I'ouverture de 
distribution (18) du produit. 

10 

10. Conteneur (1) selon la revendication 9, caracterise en ce 
que la face (29) des moyens (20) formant carter comprenant 
I'ouverture de montage (39) et la face des moyens (20) 
formant carter exterieur comprenant la cavite (51) sont 

15 opposees. 

11. Conteneur (1) selon Tune des revendications 1 a 10, 
caracterise en ce que les moyens de commande (34) des 
moyens (3) pour distribuer le produit se presentent sous la 

20 forme d'un poussoir (34) associe mecaniquement au carter 
(20), place au droit des moyens (3) pour distribuer le produit 
et mobile de fagon a actionner les moyens (3) pour distribuer 
le produit. 

25 12. Conteneur (1) selon la revendication 11, caracterise en ce 
que le poussoir (34) et les moyens (20) formant carter formant 
la meme piece, le poussoir (34) etant venu de moulage avec 
les moyens (20) formant carter. 

30 13. Conteneur (1) selon Tune des revendications 1 a 12, 
caracterise en ce que les moyens de fermeture (40) 
comprennent une paroi pivotante (40) pivotant autour d*une 
arete formant charniere (41) des moyens (20) formant carter. 
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14. Conteneur (1) selon la revendication 13, caracterise en ce 
que la paroi pivotante (40) comprend des moyens d*obturation 
(45) de I'ouverture de remplissage en saillie (17). 

5 

15. Reservoir (9) specialement destine a un conteneur (1) 
selon Tune des revendications 1 a 7, caracterise en ce qu'il 
comprend una ouverture de remplissage (16) et une ouverture 
de distribution du produit (18), I'ouverture de remplissage (16) 

10 permettant de remplir de produit ledit reservoir (9), I'ouverture 
de distribution du produit (18) etant destinee a recevoir des 
moyens pour distribuer le produit (3). 

16. Carter (20) specialement destine a un conteneur (1) selon 
15 les revendications 1 a 14, caracterise en ce qu'il comprend 

une ouverture de montage (39), une lumiere (31) de 
distribution du produit destinee a etre en correspondance 
avec la sortie des moyens (3) pour distribuer le produit et des 
moyens de commando (34) des moyens (3) pour distribuer le 
20 produit. 

17. Precede de realisation du conteneur, selon Tune des 
revendications precedentes, caracterise en ce qu'il comprend 
les etapes suivantes : 

25 - on se procure des moyens (3) pour distribuer le produit, 

tels qu'une pompe ; 
- on se procure des moyens (20) formant carter, en matiere 

piastique, les moyens (20) formant carter comprenant une 

ouverture de montage (39) ; 
30 - on associe ensemble les moyens (20) formant carter et les 

moyens (3) pour distribuer le produit de maniere a placer 

les moyens (3) pour distribuer le produit sur les moyens 

(20) formant carter 
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de sorte que I'ouverture de montage (39) est ouverte, le 
conteneur (1) etant ainsi pret a etre rempli avec le produit 
puis ferme par les moyens de fermeture (40) pour former le 
distributeur (2). 

5 

18. Procede selon la revend ication 17, caracterise en ce que 
Ton se procure en outre des moyens (9) pour contenir le 
produit comprenant une ouverture de remplissage (16) et 
une ouverture de distribution du produit (18) ; 

10 - on place les moyens (3) pour distribuer le produit sur les 
moyens (9) pour contenir le produit de part et d'autre de 
I'ouverture de distribution (18) du produit ; 
- on introduit les moyens (9) pour contenir le produit dans les 
moyens (20) formant carter par Touverture de montage (39) 
15 de sorte que I'ouverture de montage (39) et Touverture de 
remplissage (16) sont en regard Tune de Tautre et sont 
ouvertes, le conteneur (1) etant ainsi pret a etre rempli avec 
le produit puis ferme par les moyens de fermeture (40) pour 
former le distributeur (2). 

20 

1 9. Distributeur (2) de produit tel qu'un produit cosmetique, un 
parfum ou analogue, comprenant un conteneur (1) selon Tune 
des revend ications 1 a 14, le produit a distribuer place dans 
les moyens (9) pour contenir le produit et des moyens de 

25 fermeture (40) du conteneur (1) qui occultent I'ouverture de 
montage (39). 

20. Distributeur (2) selon la revendication 19, caracterise en 
ce que les moyens de fermeture (40) comprennent une 

30 premiere parol (48), telle que piaquette rigide. film en matiere 
plastique ou analogue, destinee a fermer Touverture de 
remplissage (16). 
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21 .Distributeur (2) selon la revend ication 20, caracterise en 
ce que la premiere parol (48) est associee aux moyens (9) 
pour contenir le produit par une methode choisie parmi le 
groupe comprenant le collage, le soudage, le thermoscellage, 
5 le vissage et le clipsage. 

22. Distributeur (2) selon I'une des revendications 19 a 20, 
caracterise en ce que le conteneur (1) comprend la parol 
pivotante (40), ladite paroi pivotante (40) etant associee aux 

10 moyens (20) formant carter par une methode choisie parmi le 
groupe comprenant le collage, le soudage, le thermoscellage, 
le vissage et le clipsage. 

23. Distributeur (2) selon Tune des revendications 19 a 21, 
15 caracterise en ce que les moyens de fermeture comprennent 

une deuxieme paroi (49), telle que plaquette rigide, film en 
matiere plastique ou analogue, fermant I'ouverture de 
montage (39). 

20 2 4. Distributeur (2) selon la revendication 23, caracterise en 
ce que la deuxieme paroi (49) est associee aux moyens (20) 
formant carter par une methode choisie parmi le groupe 
comprenant le collage, le soudage, le thermoscellage, le 
vissage et le clipsage. 

25 

25. Procede de realisation d'un distributeur (2) selon I'une 
des revendications 19 a 24, caracterise en ce qu'il comprend 
les etapes suivantes : 

- on realise un conteneur (1) pret a etre rempli par le 
30 procede selon Tune des revendications 13 ou 14 ; 

- on remplit le conteneur (1) de produit (54) par I'ouverture 
de remplissage (16) ; 
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on ferme le d istributeu r (2) a Taide des moyens 
fermeture (40). 
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